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АППІРАТ7РА РАДЮЭУШСТРОННАЯ 
СВОРОЭДР-ІСТГАІПЮВ ПРОИЗВОДСТВО 
ПОіШШаСА Э2ЕКТТОРАДЮ31ЕШШВ 
К юнтш 

Фвіоыіш мхяолопршокие овервіцаі 

Дщрекпшши тоыюи организащпг о» 19 дв^ря 1980 
* ЮТДД265 срок^ѳйствия уетавбвлвв ' 

■ицмД января 196 7' Т. ' ^ 

Наекмщвй етаядарт устанаахшвавт яшовнв твинологическиѳ 
«мрошш шиготовхи адепрорадвоахшавтов (ЭРЭ) к мовтаі^ т 
агаоша важ, швчав ішоіхкаойвт певатяне вхвга в радао- 
■м^пмй ющміурв (РЭА) , в «ом <вюю бытовой радиоаппара- 

: ім.освоша шшяшши 

' а - - й ' ІТ<* .І' і '. V - • ‘ ‘ ' 

ЯИ^ ивмвю ооо тв ете твсаааь 

^ _--ѵ V .-'ч»- ^тмі/г 

> ІОС1ЮИІММММИК омкд^^ „ 

*. * вив оашорТу ■ішп ОГК ПЕ вавврвввыВ ховзроль- 


***** 


7 СВ 0 ВВЯХ (Т7) ва 


ѳ 


ЭРЭ еерпфпат хаявстае 
? Вавбзаадшов» іу „ _«х«ак іивпянаяо вооэрояг ЭРЭ' ■ -! , 

ошцртавтьсіі э аа 


ІІ Ѵт, ■ 




<™ і Ц і «ЦМУ> Згыаіаашй в ІУ та шшаі»- 

ТУЕТ вовхвкмасті» іДоабю ге птроах ы іфотавт вовзролц^шх 





— - .- : '•■ ' •-•■' ~.Ц> - ;- ... ■- ■-■аі. -•■- 



0СТ4 ГО.054^ 

Реяэхци І“вО 


ЭРЭ определяются соответотвуипиші службами предприятия-изго- 
При необходимости отметка о входя» конт^ 
располоиеяа на корпусе ЭРЭ в зоне. “ 

ііачество выполаеяия последуппих технологических опервідаі. 

- 3 Для контроля здешнего ввда ЭРЭ на всех агавах подро- 

товяи « к монтажу при необходимости должен бнть 

внешнеп, вида, утверждаемый в установленном грядке 

соответствухЕіми сигужовіо. предприятия-и^^ 

Образец должен соответствовать описанию 
дерхаяемуся в 1У или другой яоріативно-техиичвскоі документа- 

-т*и (НТЕ) на ЭРЭ. — 

1.4. Подготовку ЭРЭ к монтажу (форювку , в том числе о 

"зиг-заиком", правку выводов, вклейку ЭРЭ в линкую ленту 
т я ) поовзшднть^ соответствя^ требованиями 

.073.063-76 и яастояшего стандарта. 

1.5. Нарезку влектроиэодяциояннх трубок производить в 

соответствии о требованиями 0СТ4 „ дрэ „зоивво- 

1.6. Надевание алектроизоляционных ^ ироинио- 

дить в соответствии с требованиями ГОСТ ^3592-ТО. 

I 7 При работе с ЭРЭ. критичными к воздействию стат но- 

(ИС), полупроводяикогшш при8о^. ^ 

„птаяц ооблвдаться трэбоваяия ОСПІ .073.062-^^ • 

др ). должны соответствовать даебованиям 0СТ4 ГО.Иг.^. 

І^Т^жготовку склоиваеинх поверхностей, ная^нив *»« 

0СІ4 ЮТО»» 

е тліавшаат Ѵт 


'У-"? ' . . Лг'. 




гГ/Ѵ. 


1.11, ОргайЕзашпо рабочих мест основных рабочих и их | 

оснащение производить в соответствии с "Отраслевыми нормативными ! 
документами по организации труда па рабочих местах рабочих мае- | 
совых профессий (типовые проеюгн)", утвср-тдѳшшх 23. II. 87, І 

1.12. Производственные рабочие и технический персонал, за- 
нятые в производстве РЭА, в том числе БРА, должны быть обеспе- 
чены технологической одеждой, состоіпдвй из хлопчатобумажного 
халата, шапочки и тапочек на кожаной подошве или из антистати- 

^ ^ ческой резины. 

І*ІЗ, Освовіше рабочие доджш анать требования кояструк- 
торехх^ доиунеятацп и тѳхваяогжческого процзсса и дтпгяу сытъ 
аявотовакм в ооответетвяж е дѳйствзгхщюі на предприятии поло- 
;; жешюм по охедупюш вопросам: 

^ ; ивтокдвм вшолаения техяолотеехжх операций подготовки 

ЭРЭ; 

требоваЕиям беаопасвости; 

I методщі защити от воздействия статического алектричества; 

оанитараой гигиене» 

^ остальным вопросам уровень званий и квалз^икацдя про- 
жаводотвенЕнх рабочих определяются в установленном порядке. 

Наладку на требуемый реюм работы оборудования, ре- 
хомоядуемого для подготовки ЭРЗ х мон-^ажу, производить согласно 
наструкциі по зкемуатащш или технологической жастрзгкцик 
, предприятия. 


, І.І5. Приме: 
с ПХЯ 20406-75,’ 



^езмшы даны в соответствии^ 
и 0СТ4 Г0.0І0.2І0. ^ 


І.І6. Пршеняеше в стандарте условные обоэначетаяХвдрпу- 
сов ИС даны а соответствии с ГОСТ 17467-?^,^ . _ 

л/ ^ 




2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ВРШЖАНЙЯ 

2»І» Пі* форковке к древке выводов ЭРЗ не допускеется 
ящтненвя шжрііюг выводов, в такие целостности шводов в ' 
корцуеож, хроме сдучаев, оговореиных в Т7 на ЗРЗ. 

Доцусхается валхчве вн шведах следов от хвструмевта * 
(блестяще следы на поаерсяоетн покрытия, царвлины, на до- 
сткгашша основного материала). 


0гр*4 


0СТ4 ГО*ОБ4.264 
Рвтцщ І«вО 


2.2. Коішуса ЭРЭ поохе вшюхвввші всех д ш>|»а»іі оо под»- 
товхе ях к новтаху »» додхан твть стймош ш- тр вдш аои д едд да , . 
стекію кях квряаоаі в метх спая о ваводад, крона сягдвв» 
оговореявнх в ТУ яа ЗРЭ^ 

2.3. Перед вкде&коИ ЭРЭ в дшк у н деяту выводя кх дадит 
быть ас^равдегаг в щя веобходошостх обдужввн в ооокютвпя о 
требованвяіів ОСТ4 Г0.0&4^гб7. Предваригвяьвуѵ обрааку выводов 
вѳ врохаводпгь. 

2.4. Прв вшохвенхя оаереіщв жхеівк ЭРЭ в дживув давгу 
не допускается отслоѳвха лппюД девты от выводов. 

2.6. Оснастка я оборудрвавів. вркывЕяеные црж тшпоствякк 
техна'іоі’хческях оперецвй* додквн обѳспечівать требувкыа равна- 
ры форковкв (правки, обрсакв) внвсдов 8РЭ, а также раанерн 
вішейкх ЭРЭ в дшкув денту. 

Несимметржчнооть корпуса ЭРЭ относительно рааіеров форню- 
Х 2 выводов допускается в пределах допуска на корпус ЭРЭ. 

2.6. Технолоіянѳское оборудованіе и оояаот* пршѳвіѳиііа 
при выполнении и контроле технодапгадских оввраций педгототв* 
ЭРЭ, а также на входшж контроле, дояжяы аютввтоттемть теѳба- 
ваяиям ОСГКІ.ОТЗ.ОбЗ-Я, 0С24 Г0,069.200 ^0(й4 ГО.ОВДіаѲ ^У" 
пернодическв аттестовнватьея (іфовераться) в ооотватотв о 
обязательіши пржяохекиѳм I . 

Іанняе об аттестаьви додашн ошѳчатьм в пасдорто на ат- 
тестуемое оборудоваши, осаасядг и средства иаюрвнін. 

Проверку шташов форйаркя ^дыбодов ИС В корпусах тяю 
величине оас 




а. ишвім ^ • 

* 3 Д . в, оадях оібешвчнЕК Швтшцш. 
стяятрш тюшод ост т есждх тдяаваоов шаиітомд ^ х«апі^|і^ 
рбХОДШЮ | 1 1 ■ ■! ■ 




от ІО«Об«.2б4 
і-Ф 


ЭДД, Дди цр е д у вр е іда іаві п^ріаш ммяричвокмі адш 
дредусмяр в» ; 

ааадмюішв <авцу»вю) вовх мтасшаавсс ветоховадяра 
частей обортдомишя (автекаптеапк лаяіі. аагаштеа ш уотаво- 
В(Ж), ксштроіхьво^ші«|яггвльвоВ вшшратураі (Ш) ж атектроваив- 
ржтехаша вряберов, хотерка могут охавмьоя под ввщмхаквен: 
Яфмт теех ігвтяіаин хабахай ж ооедвввтедышх проводов» 
вождя ап дае вошммвосте повраатяшя взохяцвв: 

огрвжвевхѳ ветеоівроваввкх тюоведуввх тестей оборудовав 
вжв ж ЮІЙ; 

ашод^вхѳ *Прагкх техжжтевхой акопяуатецвх ахектроусте- 
новок поірвбжтеивй" ж * Праздд теэпипя бваотеожоотж ахспду- 
атешш атехтроуотешхш .потевбатевв^* утваржданвнхЖтеяерго~ 


і4циіуи я а»^0Г - 6 ТОСТ 03 3 0 *І"7| ішіі а в в пте м ) і ^Л?СГ К/32~В^ ф 
вшивежаа *0бяпс техтвя безопасиостж я і^яввод* 

етвешіѳі шавофт іт щрида р я я тяй ж орпшяааііяй Шшжотеротев* . 
утверяшвшах поеяйюяхеяюі Дрвшікнэш ф іцюфоота от 
21 техабря 1977 г*. ж раафооѵравпнжх в 


Л 257« а тем 


ЗЛА. Ш предупреждения воадеЯствия стетического 

яхеатрвчвства предускотреть: 

яшолюнив "Приш^ МЮ« 01 сіаячеаого моктричест- 
„ в вршэводствв якявсвоя. нофтюскяичесдой в нефтопвреро 
оопвопов оровшдешося". р»спрострвневв« щикозок 
івшкярв от » еаггт І97Э г. 1 077. 



ост* 10.064^64 

РвлиЕШП І-вО 

о.™»™ . 

“““’***' ■ првж»водета*яов 

шволнйЕМ 'ДР«^ имамов*. расо5о<яі>в*>®“ 

г;= пгса г гг? ^ 

вижмювню требовмЛ КСТ тастжах я яа рабочяі местах 

« 0 *^'“ 

гост І2.4Л!»- '»- „даі^вового процесса подгоюви 

З^г, прв вшюисіяв «япю>^' ^ „сдатою ««вгода ■ 

ЗРЭ ж «овгажаг ж врсдяих промвояетввв- 

срсдотаа ювтроія вараиірсв ошкт»* 

ввряодятаскяі (не рея» ве-^ 

„пя паравосвш ивго»втр<и 

ппа ІМІООД (1У 25-04-2131 те» » тгаввадвяиви 

уотроАствь вяеЕТроустая оадя в 1977 г. . ■ 

вом вяергвтжкя я в ква?^> возяуияо» среда ® 

(я. ре» ^.^«мренш-в 

ярояаводатае^п^^ ^ графяяі. утверждав^ 

ГОСТ 12,-1.003-^1^^; 

«^^^тствушеА 

ж сбойгдова»* » “““ 




0СІ4 т.(]64^г64 
ІЧяшвші І-вО 

хмяродышв осмотры индвм^ммшт ереяств ввпопн рвб 4 Н 
пвщос* дртекяеішв вря проведавші твінояотеохжх щюавооов» 
в оѳрядію X 8 ороп, уетававжвв 81 п соотв е т о тв ущві НІД. 


4. 


ШШЕЫВ ШШОППЕСШ 


е <кц 


тт 


4.1. Прі разработке техволоіѵчввкжх (шерецвв ріпюаодет- 
воппея віфтяіі І*^. 

4.2. Веобходвюсть к ооеяедовательвость шхютѳнхя отдахь> 
шос операцій в введенве доподнителыгах операцій определявтся 
тѳхвояогяческой сдувбой предпріятвя-ваготовітвдя РЭА прв рае- 
работке техноюппюсхях щюцвгзов. 

, 4.3. Цроцевт контролвр^еішх ваделбі вра выборочном ковт- 
рохе определяется предцркятвем-ваготоввтелеи Ш. 

Ща обиерогженші падопустаоа дефекте» в прсщеосе выбороч- 
ного ковцроля следует вровзвеств 100 -цроцштшій ховтролв ка- 
чества ВН80ШШШЯ оверащв. , 

4.4. Фе^новка шамдов ЭРЭ, па корпуса вів ва выводы кото- 
рыт вадатв алектрежзоляцюннне трубхв, долвва іфоваводвтьея 
ва цюпяых вржсвоообдевжях. 

Лопуекается фориогаса выводе» ЭРЭ о вослвдухвяи одвваявем 
8лвктреяэохяц»>ішых трубок на выводы. 

4«5. При швояЕввнЕ техволотвчесхЕХ операцій подготовкв 
ИС к иовтешу долвны еоблщатьов трѳбовеавя 0СПІ.073.063-?&.(і^ І§) 

Провеіжу герютЕЧВОСТв ИС прв опѳрацвонвси ховтролв' не 
'прогоощпгь. ' 

4.6. Обревкн внвсідов ЭРЭ, виепосс шпфытвв вв іфагодвввііх 
металлов, ялаш бытъ еябрвш в направлаяы ва перервботху в 
соо тв а т стиш с "Оояокеввен о оорядве првеикв в переработкв 
лома в отходов дратчнвшных иетахлов^ а таксе о оорядаа рас- 
чете» со ещатчвхап за врнввтве от ввх дагошвіше неталхн в 
тт дона ж отходе»", утае рі вд еимаі П «пфта 1969 г. юшютрон 

. іювяюЛ метвллуряш ■ СССР. ■ ; 

4.7. Обефуяеяшяіе в теляояопчшаеім аевасяекв^^і^^ 

'■^\ревсаіевдуемдм ' 


Допусямтоя прш а иен ше обор®да®*я* ■ осиац яд» ял вре- 
яусмотрвнвшс рвкоившувм* щяио»*««* 2; ш> обвспвчюашп 
яожготввяу эга в ооотввт(К7вші о трвбовашимв юсгодаго омя- 

*^4.8. Твхявчвсюю Хь-івивртстиш обоіповаявя я твхвоюгв- 
яесхо» осяаояш щяшвдвіш в спрввочно» прввожвяяя 3. 

Ввбер обощдоваян* в осяастяі. в той чвс*в ваструж»*»*. 
тшявшкяшх яля выволвеявя отдалыю* овврмда. сжят 
прожвводатв в ваввсиюстя от обрабатываема ЭРЭ (тиа я рав- 
меров короуеа ЭРЭ, вариантов ^рмовк* выводов в т.п.). 

>іЗ«Лл^ЛЛ055б^ АРА-лгг*/^^ ёі 







входной ковтро» зга по влвктрпвсюш параметре- 



0СТ4 ГО.054.264 
^’^^Рвдвжци 1-80 



I 




0СТ4 Х0.064^264 


0гр.І2 
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шю карм 6 


Стр.Х4 


0СТ4 Г0.064^ 
Редакція 1>вО 






.. I ' ' '■ 

осп Г0«064«гб4 


ф 


т 

9* 

Оі 


т 
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0СТ4 Г0.0&4^ 
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0гр.20 


ОСМ Г0.0б4.гб4 
РвяапфК 1-80 














Пршма я обі»»» выводов трмаиодора» « У 


Стр.22 


4 ^ 

-60 




Щ 



шп карга 13 



ап пищ м жерпгоі 9РЭ 




Свяѵь ЭТЭ о оряшоообмвяя 


0СТ4 10.054.264 
Рцдвхщв 1-60 ®****'^ 



Продохѵаііш карта 17 



ЭРЭ В бункер 
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Иавлвчъ НС ва тары 




іЧЯОб устроі 







0СЯ4 ГО.054.264 
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Стр.34 


0СТ4 ГО.054.264 
Редакпкя 1*^ 








Продояжвнхе карты 23 



Пржмеяванже яхектровзодацвовшіх провдадох к короуоаы ЭРЭ 
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0СТ4 ГО .054 .264 
Редакцяя 1-80 


5 . ивтоды КОНТРОЛЯ 


5.1. Контроль за соответствие ш. 2.1 ■ 2.2 прожаводпь^ 
визуально невоорухвннш глазом, если нет других увазаннй в ТУ 

на ЭРЭ. 

Контроль ИС ж мжкрооборок проязводить в соответствии о 

0СПІ.073.0ІЗ-'М»а?. 

6.2. Контроль на соответствие ш. 2.3 ж 2.4 щюизводжть 

вкауыьяо нввоорулвяяыи глазом. 

6.3. Контроль на соответствжв п. 2.6 прокзвода» намереин- 

ей рюпров с помоиыо оптичесииг приборов или измеритвльних 
ивотрумевтов, обеспечиввивих измерение в заданных пределах о 
требуемое точности», и сличением их о чертеиоіі. ^ 

Разіюры, указанные в чертежах формовки "для инструмента , 
измерять щя периодической аттестации оборудования ж оснастки. 

6.4. Контроль по П. 2.6 производить сличением с конструк- 
торской документацией и внешним осмотром на иалире порядков^ 
воиера, отсутотвив острнх кромок, а также з ооответствжж с об»- 
затаиьнні щяшианіем 1. 

6. ИІІШШ 


Нахиевованвз 1 

гост ван 1У 

Бумага кабельная 1С-0Ѳ0 

Лента дддая на тханевоі осаове | 

ГУЛ 23436-3вг«9 
ТУ 38-І05836-ЯЙ7;^ 

1 

® : 

• 1 . • 

'"І 

Жавѵфоль сосковая 

Лелька Сжмажкех явт^фалытя 

Корпуса КС 40ІЛ^ 

я 

]ЕН-г 

прнпое пос-бі 

Сшрт эпловнК рвктв^яоваккый 
техняяесхиК 

вотобумяга УВ 67-100 

ГОСТ 

ГОСТ вэг-^4?^ ф 

ТПІ 87.001. ТУ^ 

ГОСТ 12172-74 
ГСВТ 2І931-7Б 

^ і 

гост ® 

. ГТ б-П-6 33-79 

1 


ост 4Г 0.054^264 

Сгр^ 38ь 

Редакция 1-60 

7, ОХРАНА ПРИРОШ 

7 Л. В процессе подготовки алѳктрорадиоэлѳментов к монтаж^^ 
опасность для оіфрБащѳй среды представляют операции склеивания 
лузсѳния. 

?.2« КласслфикацЕЯ выбросов в атосфѳру по составу регдвиденти» 
рованы ГОСТ І7.2.І,0І-76, 

7*3« Концентрации вредных вшдѳств, вцдѳлякщихся в процессе 
іфонзводства» не дсшвіы щіѳвышать предельно допустиілыѳ концѳнтра- 
цкк (ІШК)« реглаыевтіфавашшѳ РД І07Л7»СЮ9--92« 

7Л. Предельно допустимые выбросы (ДДВ) вредных веществ в 
апюсфѳру додюш соответствовать требованияи ГОСТ І7.г.З»СХг-78. 

7«.5* Онистка воздуха от выбросов свинца осуществляется фильт* 
РЕШИ тяпа Д с фидьтрупшш иатѳриадж Ш1*І5-3 или ШІ^25-3« 

Для грубой очистки вентиляционных выбросов от верозолѳй свинца 
СЫН применяются фильт}ш ФІ с лкшоановш фильтром. 

7,6* Воздушные фнлы]»і долашн дѳриодкяесюі очищаться или 
заменяться. Вода, іиспольвуеі^ для улавливания выделяемых в воздух 
вредных веществ, должна поступать на нѳй!іралнэацию ж очистку, 

7;7, Измерения концентраций выбросов вредных веществ в 
атмосферу производятся при помощи индшсато|щцх трубок по 
ГОСТ І2Л.0І4-64. 

7,6. Сроки контроля и контролируемые параметры воздушной и 
водной сред определяют территориальные санитарные органы. 

Контроль должен осуществляться санитарной лабораторией пред- 
цриятия путем систематические лабораторных исследований проб возду- 
ха на лромышіенноЁ площади и за ее пределами { в санитарно-задштной 
зоне; г 

7,9. Отходы, содержащие цветные металлы, должны быть соораны 
к упакозанн в соответствии с требованиями ГОСТ 1639-78 и направлены 
на переработку согласно дѳйствущей в отрасли "Типовой инструкцш. 
по сбору, хранению и транспортировке лома и отходов цветных метал?- 
лов", введенной в действие писшом Министерства от 25.12.62 Л 4889, 


0 Нет 


ост 4Г 0.054^64 

Стр, 38Й 
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7.10. Тж^рт оѵаш* йоторш не жщеѳж&т упишэапяи. подлежа* 
сбору к храюшвв в порядцсе, устааовдеивом на прюдпрантвн, с посде- 
дущин вывозом на места захоронения отходов (полигон). 

7.11. Утидизшдці подаииат отходы цввтшх мѳтшзв, а также 
обрезки жгутов, каОвлаіІ н проводов. 

Вид поставки опредадяшітся договором межі^ поетанпиком и пот- 
ребителем. 

7.12. Орггназацаю проведения работ по утилизации отходов 
золотых и покрытых драгтаданншга металлами навесных кшп<пзеятов и 
перемычек, забракованшх ксшвюжтѳв и перешшек. содѳршцих 
драгоценные металлы, проязввдить в соотввтетвш о РД 107.17,009-92. 


0СТ4 Г0.О54^ 
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шл(шшт I ! 

Обязательное | 

АТШГГАШЯ сптішнаго ТЕШОЯОП^ЧЕГТКПГО 0Б0РУД0ВАНІ!Я I 

и ОСНАСШІ НА ПРЕДтЦГОШ-^ТЗГОТОШ КА I 

I. НАЗШ.ЧЕННЕ I 

Аттестация специального технологического оборулпванш: (СТО) і 

и оснастки проводится пориодачески с целью опродолоиия приголног- 
ти их пршленѳния в производстве РЭА. 

ОрганЕзадгао аттестацки (контроля) СТО на предприятии-нзгото- 
витѳлѳ РЭА проводить в соответствии с ОСТ 4Г 0.090.2С7-80. 

2. АТТЕСТ7ЕШЕ ПАРАІ.ИПІ 

2.1. Критерием пригодности СТО к оснастки являются: 

1) соответствие СГГО я оснастки паспортным данным или требо- 
ваниям Т7; I 

2) соответствие внешнего вида контрольной партии ЭРЭ после I 

вшіолне Ш!я тет>!ологйческих операций требоваяня^5 сташгарта; \ 

3) соответствие размеров <?юрловкй выводов ЭРЭ требования?л | 

0СТ4 010.030-81 или конструкторской докуулѳнтацви (КД); 1 

4) соответствие растягиваших усилий, возникапцих при фор- 
мовке в выводах КС в корпусах 401.14, требованювя 

(ХГГ II. 073,063-84; 

5) соответствие зазоров между пуансоном и матрЕпей в зоне 
форглоБКИ И усилие прижатия выводов МС в корпусах типа 4 трѳбо- 
ваниягл ОСГГ 11.073.063-84. 

2.2. Параулѳтра^т аттестацип СТО и оснастки являются: 

I) отсутствие заусендав, забоин, емятян на фоіадкншх и ре- 
жущих деталях СТО и оснастки, комшгоктность деталей согласно ^ 


Стр.40 
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спѳтфпсашш, іфавашиость вазвдяв. 

2) внѳшняй вид ЗРЭ поозю шжаввтю мжвсшзяпвсшг етвра- 

пдй; 

3) рвзмврн форисстя вюсщя 2РЭ; 

4) значение величины растягяваищюс усняй, в<яннкаачих при 
формовке ИС в корпусах 401-14; 

5) значение юличийя зазоров мваду пуансоном и матрицей в 

зота формовки и усшяв щрюяав «шода» ИС в корпусах типа 4. 

« 

3. мэт фі з імщншн іітвгаши 

3.1. Проверку СТО я осаасткя на ооотштиимѳ васр(фгу (5У) 
щюводать по іююда», щиведавкй в пагаюртѳ <ТУ) на аттеотув- 

мое СТО И оснастау. 

ОгсутствЕб зазгош№В«іэайцЛа швяш ва фрршуівос ш реаогцих , 
деталях СТО іг оснастки прсваряйтся втеуалвншв осмотром с и^^т- | 

нѳниш в случае яо<&ояимоети црнигособяѳшй дін вивувльаоро коит- 

роля с 2,5-жратнЕИ увалигтеетга». ^ 

3.2. Проверку вн а ш я нго вида чрвводать в <»о?ввтстши с 

разделом 5, ^ ' _____ : 

3.3. фовеіасу разм^ іоркшкн вняда ЗРЭ ва соответствие ^ 

0СТ4.ОІО.СШ-Ш: я Щ я і кмцд ат яямірвюзаааи «фвдетвмя, обѳсмв- | 

чивапогісі «адаішзрі ^кяеисю^ \ /•■-■■У. ■'/ 

щя коетро» рамі^ ІРІіииіг вюиа^ 

4 допускается приввмав яввдяя * іяю®®*ет живрхВ*® в . 


ЗЮПДПна 


3-4. фовѳрку В0ЯКЧІШН уашк в 

^йдах ИС в корпусах ЛГЛ4 ідаг форшше ж вшюдрв щх>- 


«ъ к соотвѳтетяяй с іфвяюшветм 4. 
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0тр»4І 


I 3.5. Проверку ветчины зазоров мввду пуансоном н магрнцей 

I Б зоне формовки и усилие прижима выводов ПС в корпусах типа 4 
проводитъ в соответствии с іфиложением 5 ОСТ 11,073.06^-^. 

^ 3.6. Шриодичность аттестации СТО и оснастки и размер вн- 
I борки контрольной парзэи ЭРЭ устанавливается технологической 
службой и СЯХ предщштия в зависимости от вида оборудования, 
оснастки и обрабатываемых на них ЭРЭ, если нет дфугих указаний 
I в КД та аррѳстуѳіігоѳ о<іорудрвмяѳ. 

I І^шшчанта: 

I. При аттестаций СТО и оснастки необходимо обесточить ме- 
ры задаты ИС и подуітютодшпсовых Щзибор^от воадействия стати- 
ческого электричества в соответствии с ОСТ II. 0^. 062-о4. 

2 Щи соответствии растягиванцих усилий т ребо ваниям 
ОСТ 11.073. 063-84 проверку зазоров в зоне формовки и Усилю щю- 
' жатия выводов етампов формовки таводов ЙС в корпзгсах 401.14 до- 
пускается не іфоизвйдить. 

4. Оіда&РІЗтТАТШ АТ!!^^ 

4.1. Положитѳльшши считаются результаты аттестации, при 
которой шределено, что обработанное на аттестуемом СТО и ос- 
настке ЭРЭ отвечают тфебованиш соответствующей НТД, а СТО и 
оснастка — паспорту или требованиям ТУ на них. 

4.2. При тшшгтельных результатах аттѳстащи аттестуемое 
СТО и осаиЕ^пса считаются пригодными для применения в тѳхноло- 

г и н есда процессах изз^ітовления РЭА. 

СЗ. о }е®30Втатах проведения аттестации СТО и 

<хшв*и ашѳчавтея фоѵиа которого пришдѳна в щ»- 

1^1 Ш. СТО И осжастяу навешивается бирка с 

у» м«»іа^яішіг яргяЕя тшвладяцеЯ аттестации, подписанная ответствен- 
нш ш ямошя ге ям аа і^юмявнив аттестации, или далавтся соотввтст- 
вуидая вались в журнала учета и осяютра. ^ 


с 


ОСЯ* 10.054^864 
РвДВПРШ І-вО 


иИШЛЕЫЯЕ 2 

Рвкоіювду«юв 


ОБОНГДОПАНИЕ, ТВЗШЮПЯВОАЯ 0ШАСІК4 

я шсон 


ГОСГГ, ТУ *И 

Оагмввованже номер чертеже 


Теяаива ая 

характеристяка 


Оборудованяв 

1^2Ф0натхческая 

ям ня я іюрѳххвйп 



.ОШ 


Автомат подго- 
ТОВКН нвяоляршя 

радиоадемввк» АРОС .790 .000-03 
(хассетвнй) 


Автомат оодсо- 
товхм пояіорвях 


(каооетшй) 

Автомат подао- 
ТОВХМ ДО і ЫіДД 


Автомат подго- 
товка яшюдяіявх 
адшавтов 

Автомат распаи 


790.001-01 


790.003г01 


790.007- 01 

790.007- 03 







осп ГОДБІ^ 


РОЛПЕЦМ 1>60 




Шшиевоваяхв 

ГОСТ» Т7 кл 
вонѳр чертежа 

Твхакческая 
1 характерист ша 

Завод- 

мзготоЕитель 

Автомат форювхв 
вквозов шофоехем, 
моідвхь 741-421 

ГГ-2бг9 

Ск. справочное 
щяиохвнне 3 


Автомат ВХХ8ЙКК 
радаовпньвтов 
в аштв жттг 

гг-2643 

То ха 


Автомат фѳркшхв 
вмводов мдросхвм, 
моідва І5І-42Х 

^ді2.оог. 

• 

- . 

Автомат Л-оС разноІ 
формовп і)адвоаю-і 
ШЯП0 

то .112 .004 
те .112 .004-01- 
то .112.004-06 

« 


ІВММВГ обревхк . 
в рвхтовпі ввводов 

те.112.005 

м 


ТТш^втгмат ццді'ін 
тшвга мварідіі.ді 
в ворадтв ^ 

тт 

шж^шяос^ 

» 

N 


Уставоввв дхя пол-^ 
хоктп X оборха 
■■офосхам в іфхг- 
^шx корцу'сах 

ГГ-гі22 

і 

1 

Я 

1 

! 

1 

1 

[ 

ТоФШювка дік 
рштсшхх в обрѳвкв 
яіаозот тршгашэдь* 

гг-ггзз 

т 
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Назшвяовакиѳ 

Устройство ддя 
осрезкя виводов 
мякросхвм 

Устройство для 
додрззкя выводов 
микросхем 

Устройство фОІН 
И0В1С2 выводов 
^эадиовдемвнтов с 

самозакрепляпиимся 

эягом 

Устройство дая 
формовки и обрезки 
выводов ИИфОСХѲМ 
в корпуов 40ЙІСІ2 

Твхнодогячесхзя 
оснастка 

Верстак -I' в 3 і# ‘У^ 
ік^рс'&іак Т О 

Кассета 


ГОСТ, 17 ИДИ 
номер чертежа 

I ІТ-г4в8 


ІТ-І9Э9 


ГПС.П2.СХЯ 


.Техническая 
хя рактеркстика 

|(>в,сіірввочнсв 
іпридохение 3 

I 


То >в 


[заводь-ивго- 
' товх^едь 


гг-1770 


е < йи.0СВ.«^ 

цци ІУ.ОйОіППЙ^'Т^ 

АРОК .212 .012 
,АРСМ6.2і2 .012-01-1 
|АРСИ6.2і2. 012-09 


ё/ 


|Габаритш<в 
разаюры 
от 

295а8хІ8 
ДО 

і 95 з( 28 яі 8 ш 
ісса 

5Д0-0.І4 кг 




0СГГ4 ГО.0б4^ 

0ц>.45 

Рвлвпхші І-Ш 


Нрододхевм 


НашвноваЕжв 

ГОСТ, ТУ зиш 
номер чертежа 

Техническая 

характвристжяа 

Завохн 

натотоиктея» 





Іасйою дш шш 

рмаим » «арвуое- 
ШВВЛЛ 

• 

* , 

л^іалйлтлі 

■Э60зб5д7 м». 
Масеа ОуЗ-ав». 

і 

Гасврапше ; 

размера 1 

200,0х[7,2а27,2мм| 

1 


Еаооет хи шх- 
росхш в хороуое 
30ІШ4-1 

ГГ707Э-4226 




Наоса 0,265 кг 


Хассѳта технсдсн 
хѵювкая дяя 

ШОфОСХвМ 

; П707Э-4228 

1 

1 

Габарвтшів 
оааыеш 
11x162280 Мі 
Масса 0,06 кг 


Кассета ди икк- 
росхвн в короуое 
4огдб-г 

ГШ6^.007 

Гебарвтшю 

раанеры 

25.2x34,2x202/) щ 
шсса 0,24 хг | 


Кассета дяя мик- 
росхем 

ГГ7079-4ІІІ 

Габарктвие 

оаамеш 

362x463^6 ш І 
Ніюса 0,37 кг ’ 


Кассета ди мяв- 
росхек 4МСІ2 

т079-4ІІ2 

1 

ІШарі^^ 

раэнерм 

300,(^,0зй9^ааі 
Ма<»а 0,3 ;хг 


Хасоета 

■. '"«г . ■* . ■ , .-“і 

". ■: . 'П! 

ІТ787Э-4070 1 

г ^,1 Ѵі; '.''У 

. 

.1 ‘ : 
• .. .; ' 1 ‘. : ■ 

Тайаритннв ; I, ; 
размеры 

ЗОрйОхЗО мм : 
Мао^ 0,3 кг ! 







Оір^ 


осм 

Реявияж 1*40 





гост, ТТ ЖХХ 
воивр чертежа 


Техшрюсжая 

хароктерястжка 


ГД-ЖЗГО- 
товятель 






Тара ішссепая ДР(Ж«879.Ш? ] ТШівряят 


ттиш 

29ВіШх110 ам 
Масса 3 ^ хг 


0 СІ 4 ГО. 064 ^ 
РадахЕОШ 1 -в) 


Дродояю» 


Яаяеівовавіа 

Хвра дха хрввѳ* 
яха ксфосхеи в 
юроогов 4М СТ? 



ГОСТ, ТУ ИИ 
шетр чврсвжа. 

ѴГ787Э-4СЩ 


форшвкс ВЯВОАЭВ 


Устро&отво дяя 
форювхх хнволоа 
травпотороз 


Кжеть фпявочвая 

Ж» НН 150 
Пянщвт ППѴ 120 
Шюохо^Ф 
ЩГІ50 


ІПІ5І-4004 


ІГ7859-40П 

1X7859-4011-01- 

ІГ7К9-40ІІ-СЗ 


Тваякческая I Завод- 
тяряятйрисгтдка I жзг отователь 

Габаритвыв 

реаюрн 
1175163520 ш 
I Нвооа ОД05 Х7 

Ск.спралочаое 

щшхоженп 3 

Тшш обрвбаз»- 
ваемнг транажо-] 

! торов: 

2ТМ6, 2ТЗІ2, 

П306, Ш42.' 

Ш6, 21602. - 
КХВСЛ 


І 6 &С 52 Х 380 

Маоеа 16,49 хг 




а> . 


/ 5 > /07. 29000(7 ■ 0^ - 
П, /07(.29ОооО. 

22) /Р^ 2^с^оо. ООЗ -хй? 






031 с 0.05%.2» 
Угаакши 1-вО 


Пршлхяехае 


Еаішеговашп 


ГОСТ. ТУ жяш яоиер 1 Тмаичео- Ьавал-«аг»- 
чертежа . і гая ха- теввтеяь 

^ 1 рактеряо-1 

I ?*ке І 


а^а^вя*фку-»ь 
яд І-І25-С*! 

Якаф сушкльвыя 



0СТ4 Г0.054^в4 


Рйхвішя Х*^ 


Отр»49 


ПРШЮХЕНШ 3 
Справочное 


ЯЕ Х4РШЕРИСТИКЙ СБ0Р7Ц0Р! 
И ТЕШШЗПІЧБСКС^ (ХЖСТК№ 


дядя тареюеіп 
ПИТ .139 .ОСЕ 


івяеісеатов 


Премвазаачвва дхя в^Ёвх з ленту іуообян с 
шжяивхоя р&здячыых ЗРЭ с Цсешло выводвш со залввяо8 дрозѵ 
рвыие, «хютввтствуиаей твхнодоітггвсіюі/пойжѳдошгвльЕостж 

Топшовп >х на печатные сла^. / / 


: И» »• *М 




шт 

•Ь>- 






шт 








«-*а 




С!Гр.50 


0СТ4 10.064.264 

Раіякцп 


Твхнячвсяеая авраигврісява 
/ ... 15000 

Производительность к шт./ч Б 10 16 

Шаг зклейет ЭРЭ з ленту, ' * 

?аз«р вмейм (внутреянив размер между лентами). 

'лй *./ * * * * 40-80 

]]> 2 на проволочных перемычек* іи 

Число бобин о лентами в одном распределлтвльном ^ 

МО луде , шт- 

Размеда вклеиаавмнх ЭРЭ, мні 

диаметр коріуса •••* ^ 

длина корпуса 0.6-1. 0 

Д?Г9Ме?р БЫВ02КЯ _ 

ПО хояпвм ВЫВОДОВ, яв шнев • - . * • 

Источник питания - сеть переменного тока* ЗВ0/21М) 

гапряхеяяе* В**»*-****"* ^ 

чкстетв* ГД Х8 

Иог!?в6яя&кел мошвостьм * * • . - • » 

ГаОаркяів рмиі* (' ^ рюпреяюштымши 

іюдудями) • івй ••••••••*•*** ^ял 

Масса (с тремя .распределительными модулями) , кг 

Автомат подготовки неполярных радноалементов 

(васоатянй) 

АРСИ3.790.0СП, АРСМ3.790.0004Е, АРСЗВ .790.000-0 
Предназначен для 

чэской формой корпуса я осевыми выводами и уяиу№« 

АРСМ6. 212. 012-06 - АРСМ6 .212 .012-06. 

Техническая дарактеристяка 

8000 

Производительность, шт./ч йункврннй 

Емкость кассеты (* зазиоиюстя от размера ЭРЭ) , 


0СТ4 ХТ).(Б4^гб4 

0хр»61 

Рвхахцп І-вО 


Еыкооть пфн хаосетвоі. шооет ......... 17 

Рагкерн оОрабахывавашх ЭРЭ. ш: 

дівметр хоршуоа • • • 2,0-Ѳ.6 

двжва. ісоро^оа 6,0-18.6 

двамѳтр выводов 0,5; 0,6; 0,6 

Макоіпдшдая длдна обрабатываемого вывода, ш . ЗБ 

Источнік пытавжя - сеть перенаввого това: 

вавряжевхе, В 380 

частота, П; 5С 

Потребдяеиав иоащость, і№. вв бодав 0,7 

Габарнтяые рааыврн, ми: 

дівва 1500 

авраяа 1045 

высота 1450 

Наоса автомата (баа тары васоатвой), жг ... . 338 


Автоиат подготовка оодярвых радво- 
аяаиѳвтов (хасоатвві) 

ДРОВ. 790.001, АРОО.таО.ООІ-Ш 

Прадваавачав двя враввв выводов вохярвых ЭР9 о ооавша 
вгаодаіш в уквадхв вх в хаооатя ІРОІ5 .212 .012-07 х . 

ДРСМ6 .212 .012-09 в орнавтвроваввои додозюявв. 


Тевввчасжая хЕфактаршявха 


Проваводвтедьвость. вт./ч ....... .... . 4300 

Твпы обрабатываема ЭРЭ . . . . . . . . ... . . Д9, Л20 

Способ аагргжи ЭРЭ ... . . . . ; ' . . . ... . бувкарвый 

Емхость хассатн (в ааввсяс/стх от ЭРЭ)у «г. . . . 31,46 

ааоеть тары васоатвой ,хш»ат . ' . . . . . . . . . 17 

Двшѳтр обрабатнвавшх шводов ЭРЭ, мм < ; . . . 0,4; 0,5; 0,7 

Максмяпіная ддвва обра|№тввает:№ вывода, іаі ^ % 

Иототаос ПХТ88ЯЯ - дать ;перем8вного тов^: 

' 1-' " - ■ Ч ■ •' - -едГі ’ •' 

'• ♦- • • • а, і • .«у • * • ;іа.- ^ 

і. .'.V.-. . . ' ?50 ' 


Мад|»женвв«:\В 
чвстота. Та; . 






• Л 


0СГ4 10.064.264 
Рвдацм І-ѲО 

« 

Потребляемая иовяость, йт, яе более О»® 

Габаіштяив рвямери, ш: 

* !!'.!*. 1045 

.... 1450 

выоота 

автомата (беа таіи «ассетноі) , кг .... 

Дкоиат подготовка поляркаі ^едиоалеивктов 

АРСИЗ.'ТЭО.ООЗ, АРОО ,790.003-01 

Предказаачея для превта быводов ЭРЭ с осевшя выводам* 

I ахвлдпкпв ленту в оркенткрованном подожвши. 

Тедваческая хараатераствка 
* 

Проазводг?альяесть автомата, вт./ч 

ііаамвтр обрабатнваемпс выводов ЭРЭ, ми .... . 0,3-і,о 

йеточяак патання - сеть переменного тока; 

яапряжаяве, В . ^ 

чаотоіа* ГЦ 

б4й2гм«о 

Гвбармтяыв раамерн, * * • 

Масса, кг .2®° 

Авгом&т полготовиі ввподярюпс тлвментов 
ДРСИЗ .790.007, АРСМ3.790.007-0І, 4РОО .790 .007-03 

• ' . * ■ Т 

_ ' Дредаааяачен для прввкк выводов ЗРЭ с осевымк выводамн 

! вклейиі ад в лапку® ленту. 




4 


0СТ4ІХ).І364.264 
Редюсцп 1>вО 


0тр.53 


Технпвсхая харвхтеркопка 


Пронзводаівльность, шт. , , . . , , , 

Способ загрузи* ЭРЭ ..... бунхершій 

Рашеры обребапшаемых ЭРЭ, мм: 

диметр корпуса .............. 2,0-9,3 

длина корпуса 6, («2,0 

диаметр выроцов . . . 0,5-1 ,0 

длина по концам выводов ........... 46,0-88,0 

Шаг вклейки ЭРЭ в летгу, ми 5,0; 10,0 

Ширина іклейкя ЭРЭ в ленту, ім от 30 до 85 

Источник питания - сеть переменного тока: 

напрвиение, В . . 380 

частота, Рц . . . . 50 

Потребляемая мощность, і®т . . ; . . . . ... ; 0,5 

Габаритные размеры, іш . . . . . . . . . . . . . 540*500x1450 


Масса, кг . . . ... . . . . , ; . . . ; . , 360 

Автомат распаковки шосросхеи из т^рн- 
спутника, модель Ш-4П ^ \ - 

, ' . ■ ... • : П«б28 V,' 



Предназнаин для извлекшія ИС в корпусах 4О0ЕД4-3 и 
40І.І4-4 из сдаодетальяой (0216.870.056) ил* даухдатальнсЛ 
(Щ8ИМ4Л8.026) тары-епутявка и уюшдки их д хасвет7'1Т7В79-42г8ѵ^ 
Выгрузка ИС осуцествдяется'в кассеты вакопитехя. ' 


0СТ4 ГО.054.264 
Редакціи 1-80 



Твяппеокая дарвктерястяка 


/ .... ’ 

Прожеводатедьность, вт./ч ^ 

йпюсіь кассеты, ют ^ 

Кояпество кассет в накопятеда, ют. . . . • • • 

Потрейлявмая мсщностъ, йт * 

Источняк пимкяя - сеть первмеяяого тока: • 

вапряхенів, В. •••••% * , ^ 

частота. Га . * * ‘ '*****’*, . 990 * 490 x 1 ^ 

Гвбарпныб размеры* »!..•••••••••• апп 

Наоса* кг .••**•• • 


0СТ4 ГО.ОБ4.164 


Отр.55 




р«хвтія 

Аагошт формовхж выведав мвхросхен, 
моден 14І>42І 
ГГ-гв29 

Предвазвачев дія форшвкж ■ обрезка вьшодав ЧС в корпусах 
401.14-3 в 40І.І4-4 к укаадкн ді в кассету ГГ707Э-4228. 

ж дѵіг | і уя »г А ИС осуществляется кз кассет накошкелей 



Те даж че « ю|і харшстеркствва 


Проіаводітвхьвостъ» ті^/ч ^ • 

к. ...... 



1200 
. .50 



с 


0СТ4 ГО .054 .264 

С?р.56 

Редасхвя 

Колвчество кассет, шт.: 

3 накопителе вагртэки ....... 

в накопителе выгрузки ....... 

Гіотребляемая мошрость, йт 

Источник питания — сеть первівняого токаі 

напряжение, В ,. 

частота. ГЦ ........... 

ГаЗаритяне размере, • 

Масса, кг * 


18 

18 

0.5 


380/220 

50 

900х4оозаьао 

200 


Автомат вклейки радиозлемеятов в л 

ІТ-2643 




ленту 


Предназначен для вклейки ЭРЭ с цилиндрической форюй иор- 
пуса и осевыми выводами в липкую ленту . Загигзка ЭРЗ в накопи- 
тели и вклейка производится в последовательности, устаяовдввяой 
: программой. Из накопителей ЭРЭ поступают на цепной транспоргвр, 

затем на вклеивашонй диск* 



0СТ4 ІП .054 .264 
Рвдаюрк І-Ш 


Твхягюская характвржетюса 

^ЮБоди^лосгь (в заввсаюств от чвсяа ЭРЭ в 
проітіашв). шт./ч .... ® 

к^ояю нііюшив.е8 8 

Шаг вклейюі, ш 30-100 


Ра^р вюівйкн (вяутренЕЕЯ размер меіц^ іеетам^) ш 32~ л '7 - 
Кашчвсгво ЭРЭ я пшг«в леытат).ш 32 . 47, 


ЭРЭ в ОДНОЙ ирог^;: 

мьксасялъноа 

мшашахьвое ..... 

Размеры вглеиваемыі ЗРЭ, ш: 

Д*ина корпуса 

•ЯМігатр корпуса .... 


**«*втр внводов . . 

йстоташад . сеть кіаі 

®®°Р®»аив, В . . . 


частота, Гц * ' 

іюшооть, аВт.' й'вмм' ! 

“ 


6-22 
2 , 0 - 6 , б 
20-25 
0.5-О.8 


• . 380/220 

. . 50 

• • 1,0 

1900x700x1550 
► . 300 


Автсдат формовки выводов 
моденъ 15І-42І 
ГПС.ІІ2.002 

» « і »=™ вшаюв ис > корпусм 

®^»«а • ™. гіг . 007 . 

яакоггителвй. ^ ^ ^ орущестнляется яз кассет а кассетъ 



00» І0*С5**264 
Релдзхшя І"вО 



Викость каждою 

Вмкосяь кассете, иг- ' 

Привод .••••*''*’ 

«тения - сете авреивнною «»• 
йсточия» давяга 

уяяряяеяив> в • • • , , # • 

чввтотв. Тц • • • ^* * *.....• 

• • •-••• • • • 

Хаваритене рвамеіМг _ ^ . гі у?- » • * ‘ * 

іівсса..да тлѵ; : I.'; \ 





»««4***< 



Автомат Л-образиой форювхх радяоаленентов 
ГПО.Ш.004, ГШЗ .112 .004-01 - ШЗ .1X2 .004-06 


Предназначен дня правки к П-образной формовки выводов 
ЭРЭ с цилиндрической формой корпуса и осевыми выводами. 


0СТ4 Ю^ЭБ4^гб4 

ОтрД 

Редакция 1-80 




0СТ4 ГО .064 .264 

Стр.бО 

Редакція І--вО 


Техвх 'івовая харахтерястяха 


Прокзводпвльвость, т./ч 

Шои работы 

Тюш обрабатываемых ЭР8 

Сгюсоб загртзнх ЗРЭ 

Діана ваовоъ посяе обрезка от оса корпуса, ш. . 
Формов^ акаодоз ЭРЭ 


Иоть^шк шяшш - сеть переыенЕОГс тока: 

яасряхвняе, В 

частота, Гц і .............. . 

Потрббдпаыая иошость, кВт 

Габархтяые размера, ш ...... 

Зіасва, хг . 


6СХЮ 

веорерызный 
реаясторы ИГ, 
М 1 Б,Ш[Т, 0 ІШІ 
бТБхервый 

8--20 
П-образная 
с ахгоы I без 
ахга 


380/220 

БО' 

0.7 

780Х436Й440С 

150 


Автоі@т ябреакі а рсш>гта шводов ішнросхем 

- те.т.шб 


ПрѳдвааначвЕ дяя обрезка а правка зкэодов Ж в корпусах 
201 Д4-І а увдазкя жх в твхнологичесдЕе кассеты ГГ7079-4226 в 
о|шбатхроваявпи іюхошЕвнхх. 



хвк 


0СТ4 ГО .04 .264 



йроязводяіельяоі 





0СІ4 ГО.0&*.264 
Радаипи І-8С 


Источшпс питания — 


пврвиенаого тоі 


частатв,. Гц . . 

IЬяреблявыая^^^а1йбс^ кВт 
Таааржщ» ^вжрі, ш . . 
Масіж^ет 


. ІЙ 



Установка для подготовки к сборке 
иикросхем в кягглых корпусах 
ГГ-гі22 

Предназначена для форговки и обрезки внводов ИС в корпусах 
301 .12-1, ЗСІ.З-І и 301.8-2. 





0СТ4 ГО.064.264 
Рвдакшм 1-80 

Техшпѳ(ясая хафактвриоотса 

4 - * '* 

ПроизводатвльностЬі Ют/ч 

Никл работы# о 

Размеры формовки виводов во квадрату# т 

Высота обрезки* мм •.•*••••••• 

Шаг мезаду выводами* ш ••••••■•" 

Привод 

ИСТОЧЕИЕ питания - евть пврвивнного тока 

яаіфякдяив# В ..*••••••• 

ііастота# Гц 

Потребляемая «даость, ^ 

Габаритные размере, мм . * 

Масса, иг 

Установка дая риповки и обравяи выводов 
треяикоторов 
гг-ггэз 

♦ 

Предааяачвю дая іяиодая • 
а.ре«;йй. с одам. яшірм-Р. “ ттЛ 

дюво# шиѵріумвята. 


220 

50 

. - ■' 0,18 

. . 450x406x336 

21,2 , 


200 
240,2 
7, 6x7,6; 
ІОхІО. 

5,4; 6,9; 6,4 
2,б4р,2 
влвктроывхани- 
ческий 


р 


осп ГО.064.264 
Рвявхая І-ѲО 



,1^5» • 

4 >» * 

Твхштоокая хврвхтвркіта 


✓ 

Проіаводітвлхлооп, шт./ч . 300 

Дина шводов транахоторов Ш42, ЕС14І6 посте 
обревхх, ш 28 

Прввод алвктроиагнгоный 

Иоточшв шггааш - сеть переиенвого тока: 

напряяеяхв, В - 220 

частота, Пі 50 

ВотреОдяанвя моцвооть, Вт , . 80 

Габарастваа равиары, ш 296х2І6і27б 

Кюоа. кг 18,5 


I 


0гр.66 


0СТ4 Ю^Сб^Л6^ 
Родоіхря 1*40 


Устройство дая обрввкж внвсіаов мшфоозовм 
ГГ-2488 

$ • 

Ярвдаазвачено дам аодрезяі яшодов ИС ■ юмрооборок в яор- 
цусах "Акда", 151.15-2. І5І.І5-3. І5І.15-4, І51Д5-6, ^ 

І53Д6-І. 1Й.І6-І. 209ДМ. Ш.№-1. 

Т55.36-І. __ 

Тствойство ^таюи -ожег быть жсшяьэовано дм подрввя 

ЗШ 80 Д 0 В Ію в корпусах аналогжчныстшюв (оо сменой ннсчтивита) . 



Т»шпвовая харахпрюяха 

Проязводявльвооть* ш»/ч •••••••»•••* 

Дтягп цірріу?» после ОбрвЭКЕ» *!••••••••• 

Исючшк охтаявя - рея» аврвменного «ми; 

вапряівявв. В?іѴ ^ • 


400 

1.9; 2.4 
2.9; 3.4 
3,9; 4,4 

220 

» . * >• * 


•• «• 



Стр.68 


0СТ4 10.064^264 

Репкцші 


Твхшгаоіая хврактвршоіява 

Промяводітвдьиость, 

Дстяж внводов пооів овревюі, ш. ..•••••• 

Н/миг ДЖ обреэп юэодов 

Иотбчяіх шпаяжя - сеть переменного тока; 

вапряженне. В . 

чногота. 

ПотреДінеивя шдаость, Вт... 

Габаркяые рвамерн, > 

Мвооа, кг. >Г** ‘ 


400 

2.5; 3.0: 
3,5: 4,0 
^ сменные 


220 

50 

20 

200Х250Й65 

6.4 



Преліазначено дня формовк* с самозакрешиидася зягом 
(-змѵзамкаГ) я обрезк* выводов ЭРЭ, шіешях цмяндрическую 
ф(4{я^ корпуса ш осевые вивода* 



ос» Г0.064.26« 

Оір.69 

Редакція 1-60 


Техвідаокая хвфахмдаопда 


ПроваводЕтельноеть, вс./ч: 

ваірузкв 18 леатн ............. 4800 

загрузка вручвув 3600 

Источнхх пктанкя - сеть перешнвото тош: 

напряжение . В .............. 380/220 

частота» Гц 60 

Потрѳбляеііая моцаооть, іФт . 0*2 

Габаритвые разиерн» ш 400Х350і500 

Масса, кг . 20 


Устройство дав фориовхв в обреаюі 
выводов шшросхам в короуое 40ІІСІ^ 

ГГ-1770 

'і 

Предказначвво дія форюввя х обреап виводов шхроохш 
в ко|Н 27 сах 30І«12-І» 301.8-^ѵ 30І.8-2* \ 




0СТ4 ГО.054.264 
Стр.70 „ - 

Редвящя І-ѲО 

Твхяжчвсісая характеристика 

Проязводательйость, вгг./ч 120 

Вориовка выводов по квадрату, ш . 7,5x7 ,5; 

КМО 

Шаг недцу выводами, 2,5;^,2 


Приводы формовки и обрезки ..... ручные 

Габаритные размеры, ми ...... 180x154x165 

Масса, кг 


Приспособление ддк распаковки микросхмі 
ГГ7079^47 

Предназначено для извлечения ИС в корпусах 401 .14-3 в 
401,14-4 из одаодетальноЯ (ОХ» .870.056) иди двухдетальноЯ 
(ШЯЦИ4.ІІ8.026) тары-спутника я укладки их в кассету ІТ7879-4223. 
Загрузка ИС, уп. кованных в тару-спутник, в приспособление про- 
изводятся вручную поштучно. 



Щ 


ост ГО.054.264 

Отр.71 

Редакція 1-80 


Те княч ес к ая характвркстжха 


^ Прохаводктедьаость, яі./ч 120 

Прввод ртчвоі 

Габаратяые рвзмери, ш 33(ШІ5х335 

Іімма, кг . 6,5 


ТотроСотво ДХЯ фО|МОВХЯ выводов 
ралюахеиввгов ПТІ5І-4004 

Предвааяачево джя фориовкк осевых проволочных выводов ЭРЗ 
тшюв ШГГ, ИТ на различные установочные размеры. 

ПерестроВха е одного установочного размера на другой обео- 
печквавтся сменой квстртиѳата. 

Тпрввлеяіе приводом осуществляется с помоем .кнопки. 
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ТѳхЕИяеокая характеристика 


Производительность, ют./ч 
Привод • 

Габарнтные разаіеры, мм 
Міасса# кг* **•••*• 


700 

а^юктр(»Iагавт-• 

рцЦ 

320x2403255 

5,0 


1 » 



\ 


жг 4Г 

Ст>. 72 й 

Ралвхося І-ѲС 


ШЛОХКЧЙЕ 4 
?ехоіівЕЗузмое 


АТтаСТЭШЙЯ 1ТАЖСВ «ОРМСБКЙ и СБГгЗйі 
ВУВ0ДС8 Г53Г?0СЭаЯ но Р1СТЕГИЕАШ!Н УСЛдИЯ.Ч 

I. НА5Н&Ч5НГН 
« 

І.І. Агтесташя сгроэодітся ^ определения »в:аічт;іЕи расгягн- 

ратеих тсяам2» возанкаших ш жаодах 2С в хорггусад 4СІ*Р-3, 

4СІД4-4 ж 5 В местах выхода дз хордуса пш фориозхе ы. обгез- 

ке ЯНВОДОВ-' ^ 


г. йагст 




ОЗ’АЭШк ЩегОСЦЕШ 


Обеаякршть хоротс Ш потруаенкед л ехкость с зтжловёід 
| ржртсд на I івк ж выдержать на зовдутге в течеак 15 ыгн, 

2*2. Нанеств о доиоеіь» нгды ш дно корпуса Ж с гнутреккей 
аторояы тоанЛ слой жден Ш--2 С 1-2 хапан } к выдержать на зоздухз 
в течем» 15 нкя» Ж^оай вашснта только та нетадднческое дно корпуса 
90 . 

■ 2.3. Навестятъ корпус ЙС с жанесеннын сдоен клея в сужальный 
■кзф ж провааестк сушку к отверждение коюя по следуіиену режнну: 

довестѵ тенпературу в суякльнои шкафу до 70^ ж выдержать 
пре этой твшературе в теченяе I ч; , 

■ повысить тенператур7 в сучндьяон шкафу до 140^ и выдержать 

П{* зтоа температуре в течение 3 ч С сжоростЬ позшенгя ташерату- 
ры должна СЬть 1% в минуту ) ; ; | . 

Ноя. 4Г 6906 
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ОСТ 4Г 0.034.264 
Реласшя 1^0 


зг,аде окончанія дама сушки и отверадени иея корпус ІС 
аовесті до «иярвтурв окружм*ев среди, не иншая п сушимого 


гл. Отрезать полоску калин шириноі 5 шш я дияоа 2й кш. 
г.-:. Нансств оівн слой клея ЪФ-г ша отрезанную полоску каль- 
ка 2 несте ппиыейкв. устаномть ее моль кортуса ЙС со сюроан 
КО.ТКН . черт. I ). прижать на 1-2 с и аыдершать на воздухе в течо- 

Р7е шв* 



1 - коіяус ИС; ' 2 - тюдрска калки ^ 

Черт. 1 

2.6. Поместить тензометр пол микроскоп НБС-9 и с ломощы) иглы 

отогнуть вшіолы тензометра ( черт. 2 )• . 

Примечание. Тензометры следует брать пинавтом за выводы. 


12 ) Брв.А?,’6Я06 


ОСЯГ 

стр«7г> 



I « крѵстш теввометра; 2 - юаоды теи&окетре 
V Черт. 2 

2,7* Установятъ корпус ЕС с прниеенвой првоскоя калькш оод 
іяхросхоп. ТстЕЯОВвтъ тензометр на . корпус ИС, так чтобы выводы его 
быжш ващмшены вдовъ 2 Юіосхі хаіыш» а крмстаід тенаометра высту* 
пав за крав кахьхн на 2«5 - 3 ми» нввестѵ хдеД на выводы тен- 
зометра С черт* 3 ) а выдераатъ ва воздухе в течеяѵе 25 мін. 

2*в* Ирніиега теввометр ко дву корпуса Ю ( черт. 4 ), две 
«го мповвтъ охедуммее: 

уставовктъ оох микроскоп корпус ЯС с приклеенным зв выводы 
теваоиетром; ■ 

'отогнутъ с помомьа иглы выводы тензометра чтобы кристалл 
тензометра расповагадся парадвехъно москости дна корпуса ИС» 

сорментироватъ кристакд тензометра вдоль средней пары выводов, 
расяодокеявоі на одвоі осн корпуса ИС; 

и». ЧГ «906 ^ ■ . 


ост 4Г 0,054.264 

Стр.тйг 

РвДМШШІ 


• 



I - жорптс ЙС; 2 - тензометр 



Чертя ^ 


@ 4Г-6Ж6 
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■ Редакция І'-ао 

\ 

прижать жристл текзсжеіра ко дну корпуса Ю, эбеспечтр его ' 
ііяотное пріаег#*яйе ко дну кошуса ИС то жсеа длве« 

нанести на кристалл тенэонетрй, нс допуская его ежнжения, кап- 
ле клея I выдержать яа воздухе в течение 15 иие^ 

2*9. Отрезать полоску кальки ікрннйі 5 жк и длиной 13 ик. 

2.10. Навести слой клея ВФ-^ на одну іэ сторон полоски квлькх. 
} Установить цолоску кальки на корпус ЙС с приклеенным, 'ензокетрок, 

располагая ее таким оСразом, чтобы дно корпуса ЙС с теійзометром и 
выводы тензометра были закіты (см.черт.4), і выдержать на воздухе 
, в течение 15 кин. , . 

2. 11. Произвести' сушку п отверждение клея в готовом образце 
' ЙС ш> режимам; указанным в п. 2.3* 

.3, И5КЕРЕНИЕ РАСТЯГНВЯЦЙХ УШШ 

З.І* Соединить кэмерктельпне приборы по влектрическов схеме 
соединений' ( черт. 5 ) в соответствии с техническими описаниями в 
инструкциями ір зксшгуаташгк п;^боров. „ / 

; 3.2. Паять выводы тензометра в' соответствии со схемой ^ 

^ ( ‘см.'' -черт* 5 3,''-/*';' . , ■ _ і 

3.3. Вклечить прі!боры в злэкгрическу^^ сеть капрйіьенирм 22С В 
и частотой 50 Га и прогреть их в течение 20 мин./- I" і 
^ ' 3.4. Образец ЙС с двух сторон закрепить за выводы м зажимах 

, приспособления для тарирования С черт. 6 )*\ V ■ ‘ 

3.5. Произвести тренировку тензометра, для чего произвести 
2-3 пиклк нагрузки и разгрузки его с помощьо гирь, полвешвваемнз к 
; ньжыеку зажиму присцоеоблевия для тзрированвя* 




ЧХГ с 0 ^ 54 . 26 % 

?едахшиі 1*^ 


. \ 
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РК - «агааин сопротилвиіі Г 'ЖЦ К т.«»оі«тр «м Ш 21. ІИ 2Б, ІТЭ И, Ш в| 

В блок Р.Т.ЛЛЛ ЪЬ^і 4 - ««оуо«.»«ь -Тоа«-Г| Р - о«толГ«- ос««логр.* I Щ 

Чвр». 5 






- п«па; 2 
. ♦ 


верхпй» 3 — образец ЙС с тензоветсоа; 

запѵ шгхака; 5 - пгр» 

Черт, б 

* 


Нія, 


Ѵ6906 

.. і 





стр.тгз 


ост 0 ^) 54 , 26 * 

Редаим 1-вО 



• ' Ч ■ 

' 3 * 6 * Провзвести запись тарирования образца ЖО а сяедушеі 


послсловаѵеаьшжт*; * 

установить пост тензоусвлитезіа "Гопаэ-3" на в соответст- 

зии с гнструкциеі по эксшуаташів; 

внхгчитъ осішллограф в режим запясі; * ' 

одкоіфатно нагрузитъ, а затем разгрузятъ образец ИС яагруэ- 
равной усялгар тарирования, уваіичнвая, а затем уменьшая ее 

чере-з 5СС г; 

зыахсчить режим записи осциллографа. 

7 сйлле тарарозания необходимо рассчитывать по формуле 


Рг^і.г-р 


рд- 1 


С I )' 


Г.Д 0 . максимальное значение усилия тарирования, кг^ 

- допустимое по 1 У яа КС растягиваліес усалие на одном 

выводе, жг; і 

. , Я - коджчество выводов образин ЙС с одвоі стороны корпу- 


( V • 

3 * 7 * Ероизвестж изжсрен» м запись растят вавз»^ усилия в 

следушей последовательности; , 

■андечь тарйтлванный образен ЙС, не распаивая выюдов твязо-* 

метра «8 зв»*ов; , ѴѴ. ; 

установить тарнроваяяый образец ЯС ва матрицу аттестуемого ' 
штампа формовки /И обрезжж выводов ЙС; . - ■ 

ііроверить установку моста теязоусидитеяя "Топаз-З* та**^*; 

вклсчять осциллограф в іремнм эашісіі;. 

произвести формовку и обрезку выводов образца ИС; 


са, мт. 


г «I I 
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вшжшЕѴть реши зашісі осцяиограф&; 

снять ойразец ИС со нтаяпа я проверять качество фср«сьг.г р 

оОрезкя вывохов анзуаяьяьн оснотоом. 

3.6, Произвести изиеренае и запись растягивают ?го усилья ки 

последующи 9 обрегпах ИС* 

!• 

I 

4. СЕРАБОПА Р55ХЯЫАТ0В ЛаЧЕРЕШО 


*.І. Лроазвестя расчет звачевян растягивающего усаляя для 
каждого образца ЙС по формуле 




( 2 ) 


где Р - эваченве растягвзшяего уснлЧя, возннка&щего в одном «ы- 

г ' 

ваде образт ЙЗ а пуопессе формовке я обрезв* ваводов. кг; 
- максаішьное зяаченнс ординаты пре максммдльвсж зяаченвв 
нагруэкн пря таряроваяй, нм; У 

Д - максихадьное значеяне ордизаты :три формовке и осрезке зь* 
волов обоазиа ЛС:« кк« 

^ Л.2, Определить среднее арифіютяческое^ эначеняе растягивнсз^ге 

усіі-йя пгйг Формовке я обрезке ІО, образцов ИС* 

4.3, Значение тастягизаьцего усиляя занести в протоны аттесте- 
цкк нтампЕа а а паспорте ка ктамп указать "соотэетствте?” иде " гі 
состэетствует" требованиям ТУ на по вяличкке допустимогс пасіягм- 
Бающего усилия. 
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ПРЯВЯВПВЖ-Г’ /Г 


п&соорі Еі АІТВС 17 ШЯ овортлавшв (осшстг} 


надюновятю в обоввачеввв обордгдоаш» (ооваепш). 


вввеякцшнй воивр 















осм го.(ы^г64 

Рваыаш 

С I Р Ж А Н и Ё ' 

1. осясввіЕ шзлапяиа і 

2. ШНЕЧЕІГЖ тштшіія 3 

3. ТРЕБОВАНИЯ ЕЕЭаПАСШСІі! 4 

4. ШЕШВ ТЕХаОЛОППЕСХіЕ ОПКРАДМ 7 

Жврм І« ВжвдвоЖ хошроп ЭТ9 по тявавщг ШЯ7 ^ 

2. ВіодвоІ капроп ЭРЭ по аавхірѵювпш щраипрваі Ю 

Хаіимі 3. Рмпажяп ЭРЭ П 

Харп 4. Рааоаховвъ ЗРЭ п п|ш.>сц 7 ппа ва щхсвооойлевюі 12 
Хіфп 5. Рашажовжа ЭРЭ п твфнгсоттнпса ва автомате ... 13 

Хврп 6, Правііа швоіяп ЭРЭ Ц 9 чц)гш ІЭ 

Карп 7. Прааіа выовоко» ЗРЭ о рхааяваХ вх в хвосету ва 

а в том а та .«ІЭ 

Хафта 8. Правка яюояов ЭРЭ е вхзяіпаі вх а кев^ ха 

ав то м ата ...................^7 

Харп 8. Рквейкя ^ в кввту в аадаввоА ао о кед о ва т ехьвося 

ваажгомвта , . ... ..^Э 

Хвфп 10. ОарехіЛха ЭРЭ вв квап в «віг во щюірашіе 

пмвтхаеовсв ланав .................30 

П. Обраажа ввволов шюпвнвоввюс ЭРЭ оо втнрьаоввив 
• (ИС, ипфооборюк в хоротаах плов I в 2. ввосаях 

к а вр омоду л еД в Т4і.) 2^ 

Глфіа 12.' Прав» в обрепа мводаа травахоторп ва уетаювхе 22 
Хафп 13. Іфаваа в обраака анвоюя ЙС в вороусвх твпа 2 

8& ЯВѴОМВМ • • а#а***м*аа«аааава* в ш • 

Карп 14. Навеваава аааатрошюяаіяевііих трдбок вав а о аед 

ва хорцуоа ЭРЭ .................. 

Кцш 15. Наяквааве в ае кт ро ваоа впівоніі в х трубок ва ввв оа аі ЭРЭ 

Хмрп 16 . борновха вваодав ЭРЭ ва щяспоообтввх 

Хіфп 17. бѳрмокіа амвояоя ЭРЭ ва уотрЫЬтве ....... 

Кцт 18. Хрша в ф о р м оа м а жвсявя ЭРЭ на а втом а те .... 

Карга 19. •ориква тадодов в "авр-ммоВ* я обраавв вх 

• • •«»••••• • • • • я ♦ • МММ • « в 
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29 
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Карѵа 20. Форювха ж обриахя виводав ИС ж дртпх могожнводвііх 
ЭРЭ в корпусах тжііа 4 вв оо^лпввтсшп зо 

Карта 21. Фоцювха ж обрезка внводов ИС ж другжх шогоаввожша 
ЭРЭ в хорвусах твва 4 на ааюнахе 32 

Карта 22. Формовка в обрезка втояш ИС к друѵжх мвотовввоавжх 

ЭРЭ в корпусах твва 3 ва устроісіва 34 

Карта 23. Формовка ж обрезка гикщ» ИС ж дрттжх імпттііиіпі^пігг 

ЭРЭ в корпусах тжпа 3 ва устааовяе 35 

Карта 24. Щшклежвавже зхевтрожзохацвоввнх прокіаяох 

к корпусам ЭРЭ ' 37 

5. МЕТОда КСНТРОУШ 38 
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